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Abstract 



The machine permits the automatic mounting of electronic components on a substrate, such as a printed- 
circuit board. It comprises a conveyor (74) for supplying a succession of substrates (60) along a longitudinal 
direction X towards a location which is accessible via a table (58) fitted with means enabling it to be moved 
transversely along a direction Y, a conveyor (76) for removing substrates, along the longitudinal direction X, 
from the table (58) by means of a head (72a, 72b) which can be moved in the longitudinal direction in order 
to be positioned facing magazines (78) for supplying components distributed in the longitudinal direction of 
the support frame, on only one side of the latter, and which is fitted with means for identifying components 
and with means enabling one component (52) to be picked up at a time and to lay it down on the substrate 
(60). A computer (62) controls the movements of the conveyors, the table and the head according to a pre- 



recorded program. 
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Description 

^invention concerne de facon generate le mon- 
tage automatique de composants electroniques, no- 
tamment de composants electroniques a fixer a plat, 
sur un substrat qui est generalement constitue par un 
circuit imprime. 

On connaTt deja de nombreuses machines desti- 
nies a remplir cette fonction. On peut citer, a titre 
d'exemple, les machines decrites dans les docu- 
ments GB-A-2 173 426 et EP-A-0 065 604. La machi- 
ne decrite dans le premier document comprend un 
bati delinissant une voie de circulation longitudinale 
et un support deplacable le long de la voie et portant 
une tete de montage de chaque c6te de la voie. Cette 
tete est prevue pour venir prendre des composants a 
la sortie de magasins d'alimentation places, dans le 
sens longitudinal, de part et d'autre d'une table a de- 
placements croises sur laquelle on pose les substrats 
successifs a equiper de composants. 

Cette disposition presente un certain nombre 
d'inconvenients. L'acces de I'operateur aux diffe- 
rents emplacements ou ii risque de se produire des 
incidents est gene\ du fait que les deux c6tes de la 
voie sont encombres par les magasins et la table a de- 
placements croises. Les cinematiques de mouve- 
ment sont complexes et diminuent la cadence. 

La presente invention vise a fournir un precede et 
un dispositif de montage automatique repondant 
mieux que ceux anterieurement connus aux exigen- 
ces de la pratique, notamment en facilitant le reappro- 
visionnement de la machine en composants, en faci- 
litant Intervention de I'operateur a partir d'une des 
faces de la machine et en simplifiant ia cinematique. 

Dans ce but I'invention propose notamment une 
machine automatique de montage de composants 
electroniques sur des substrats successifs, compre- 
nant, en combinaison, un convoyeurd'approvisionne- 
ment en substrats successifs suivant une direction 
longitudinale X vers un emplacement accessible par 
une table munie de moyens permettant de la deplacer 
transversalement suivant une direction Y, un 
convoyeur d'evacuation de substrats suivant la direc- 
tion longitudinale X a partir de la table, au moins une 
tete deplacable dans le direction longitudinale pour 
venir se placer face a des magasins d'approvisionne- 
ment en composants repartis dans la direction longi- 
tudinale du bati, d'un seul c6t6 de ce dernier, et munie 
de moyens d'identification des composants et de 
moyens permettant de preiever un composant a la 
fois et de le poser sur le substrat, et des moyens de 
calcul et de commande des deplacements des 
convoyeurs, de la table et de ia tete suivant un pro- 
gramme pre-enregistre. 

Dans un mode avantageux de realisation, deux 
tetes sont prevues, la plage de de placement longitu- 
dinale de chaque tete n'etant limitee que par la posi- 
tion prise a un instant donne par I'autre. La machine 



comportera en regie g6nerale des moyens de pre-en- 
collage du substrat aux emplacements destines a re- 
cevoir les composants : ces moyens peuvent etre 
constitues par une unite d'encollage portant un micro- 
5 doseur de colle, pouvant se deplacer entre une posi- 
tion d'attente, a une extremity de la machine dans la 
direction longitudinale, et une position situee au-des- 
sus de la table. Une solution avantageuse consiste a 
pr6voir I'unite d'encollage de facon quelle puisse etre 
10 accouplee a une tete de preievement et de pose de 
composants. 

Lorsque deux tetes sont prevues, les moyens de 
calcul et de commande leur donnent un fonctionne- 
ment autonome, si ce n'est que le programme peut 
15 etre prevu pour que les composants contenus dans 
un magasin situe a un emplacement inaccessible par 
une tete soient mis en place par I'autre. 

L'invention propose egalement un precede de 
montage automatique de composants sur des subs- 
20 trats successifs, suivant lequel on amene chaque 
substrat a son tour sur une table de defacement sui- 
vant une direction Y, on depose une quantite dosee 
de colle a remplacement destin6 a recevoir un 
composant et on place ce dernier a Taide d'une tete 
25 de prelevement, de d6placement suivant une direc- 
tion X longitudinale orthogonale a Y, et de depose, de 
maniere qu'on identif ie chaque magasin au passage 
de la t£te devant lui, on preleve le composant appro- 
prie dans le magasin identify comme le contenant a 
30 I'aide de la tete, on deplace la tete uniquement suivant 
ladite direction orthogonale X jusqu'a remplacement 
en X qui doit recevoir le composant, on deplace la ta- 
ble suivant Y jusqu'a ce que remplacement soit sous 
la tete et on pose le composant, toutes les operations 
35 Stant commandees en sequence par un programme 
pre-enregistre. 

Le programme estavantageusement prevu, dans 
le cas ou le procedS met en oeuvre deux tetes a de- 
placement colineaire, pour que chaque tete de pre- 
40 hension soit autonome vis-a-vis de I'autre tete et 
comprenne ses moyens de d6placement, de repera- 
ge de magasin a composants, de prehension et 
d'identification des composants et de constat de la 
pose de ceux-ci. 
45 II peut egalement etre prevu pour que, si un 

composant normalement affecte a la zone de prehen- 
sion d'une premiere tete est situe dans la zone de pre- 
hension d'une deuxieme tete, le cycle des operations 
continue, le composant etant recherche, identif ie et 
so mis en place par la deuxieme tete. 

Le programme peut etre pr6vu pour que, apres 
recherche et identification des magasins et determi- 
nation des coordonnees exactes de prehension des 
composants suivant un plan horizontal, ainsi que des 
55 coordonnees exactes suivant le plan horizontal et de 
('altitude du point de pose des composants les diffe- 
rentes coordonnees affectees a un composant soient 
memorisees ; les coordonnees peuvent etre corri- 
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g6es d'un signal d'erreur deiivre par ies moyens 
d'identif ication du composant en fonction de la posi- 
tion reelle des composants sur la tete de prehension. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui suit d'une machine qui en constitue un 5 
mode particulierde realisation, donne a titre d'exem- 
ple non limitatif. La description se r6fere aux dessins 
qui I'accompagnent, dans lesquels : 

- la figure 1 est un schema de principe montrant 

la repartition des composants principaux d'une 10 
machine suivant l'invention, representee en 
vue de dessus ; 

- la figure 2 montre sch6matiquement Ies 
composants principaux d'une tete de prehen- 
sion utilisable sur une machine ayant la cons- 15 
titution g£n6rale indiqu6e en figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de droite de la figure 2 ; 

- la figure 4 montre une realisation possible 
d'une machine selon le schema de la figure 1 ; 

- la figure 5 montre, en perspective, un chariot 20 
pouvant porter plusieurs magasins et utilisable 

en association avec la machine de la figure 4. 

La machine de montage automatique dont le 
schema de principe est montre en figure 1 peut etre 
regardee comme comprenant un bati fixe 70 muni de 25 
moyens def inissant une voie de circulation longitudi- 
nale (dans la direction X). Sur cette voie de circulation 
peut se deplacer longitudinalement au moins une tete 
de saisie et de pose de composants. Dans le mode 
de realisation illustre, deux tetes 72a et 72b se d6pla- 30 
cent, independamment Tune de I'autre, le long de la 
voie de circulation. 

Le bati porte un convoyeur d'amenee de cartes 
74 permettantde prendre une carte de circuits impri- 
m6s 60 a une extremite du bati et de I'amener a un 35 
emplacement accessible par une table 58 a laquelle 
des moyens non repr6sent6s permettent de donner 
une position r6glable dans la direction tranversale (di- 
rection Y), comme indique par Ies fieches f. Un 
convoyeur d'6vacuation 76 permet de reprendre une 40 
carte portee par la table 58, une fois que la carte a ete 
6quip6e, et de revacuer longitudinalement a Poppose 
du convoyeur 74. 

Des magasins 78 d'allmentation en composants 
sont pr6vus pour etre places contre le bati 70 de la 45 
machine, face au trajet parcouru par la tete (ou Ies te- 
tes) de saisie et de pose. Chaque magasin, qui peut 
etre de Tun quelconque des types actuellement 
connus et utilises, contenant des composants suc- 
cess! fs, tous identiques, est pr6vu pour amener ces 50 
composants successivement en un emplacement de- 
termine du magasin, accessible par la tete ou Ies te- 
tes. Ces magasins peuvent etre constitu6s par des 
distributees de composants stock6s sur bande sou- 
pie, des chargeurs contenant des composants empi- 55 
I6s, etc... II est avantageux de r6partir Ies magasins 
de part et d'autre de la table 58, dans le sens longi- 
tudinal, en tenant compte des operations que doivent 



effectuer Ies tetes 72a et 72b lorsque deux tetes sont 
pr6vues. Les magasins 78 sont avantageusement 
places sur des chariots 80 facilitant leur amenee et 
leur enlevement, les magasins 6tant individuellement 
remplacables sur les chariots. 

Dans de nombreux cas, les composants a mettre 
en place doivent etre retenus par collage sur la carte 
de circuits imprim6s. Pour cela, une quantite faible et 
reproductible de colle doit etre d£pos£e a ['emplace- 
ment convenable sur la carte avant mise en place du 
composant La machine montree schematiquement 
en figure 1 comprend une unite de pr6-encollage 82 
d6placable le long de la voie de circulation longitudi- 
nale. Cette unite peut comporter un micro-doseur de 
constitution generate connue et etre pr6vue pour 
s'accrocher, en cas de besoin, a la tete ou une des te- 
tes pour etre entrain6e par cette derniere. 

Le micro-doseur est par exemple du type d6crit 
dans le document WO 90/00852. 

La tete ou chaque tete de saisie et de pose ne 
sera que sommairement decrite, en faisant reference 
aux figures 2 a 3. 

La tete 72 montr6e en figures 2 et 3 comporte une 
embase 12 munie de patins (non representes) de gui- 
dage sur la voie de circulation du bati 70 de la machi- 
ne entre les emplacements de saisie de composants 
et un emplacement de pose sur un circuit imprime 60 
immobilise sur la table 58. Les moyens de deface- 
ment de la tete d'un emplacement a I'autre, peuvent 
etre constitues par un moteur eiectrique 16 porte par 
le bSti et dont I'arbre de sortie entraTne un train d'en- 
grenages 14a, 14b dont le pignon de sortie 14b atta- 
que une vis-mere 15, fixe en translation et en rota- 
tion. 

Sur I'embase 12 est montee une equerre 18 dont 
la position le long d'un axe vertical et I'orientation au- 
tour de cet axe (direction 2) sont modif iables. Pour 
cela, a l'6querre 18 est fixe un arbre 20 muni d'une 
cremailiere 22 engrenant un pignon porte par I'arbre 
de sortie d'un moteur eiectrique d'entrainement 23 
qui permet done de deplacer i'equerre suivant la di- 
rection Z. L'arbre est clavete coulissant dans une cou- 
ronne dentee 24 engrenant un pignon 26 porte par 
I'arbre de sortie d'un moteur 28 d'ajustage de la po- 
sition angulaire autourde la direction Z, dans une pla- 
ge qui peut etre etroite. 

L'6querre 18 porte un palier29 d'axe orthogonal 
a Z. Le moteur 28 permet d'ajuster I'orientation, (qui 
reste toutefois sensiblement toujours proche d'une di- 
rection Y orthogonale a la direction X) de ce palier. 
Une tourelle 30 port6e par le palier est entram6e en 
rotation autour de I'axe du palier par un moteur eiec- 
trique 32 et une liaison pignon-couronne similaire a 
ceile qui entraTne I'arbre 20. 

La tourelle 30 porte plusieurs buses de saisie de 
composants, r6parties a intervalles angulaires 
6gaux, au nombre de quatre dans le mode de reali- 
sation repr6sente. Chacune des buses 34 est montee 
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sur fa tourelle 30 de facon a pouvoir coulisser radia- 
lement. Pour cela, elle est prolonged par une tige 36 
qui coulisse radialement dans la tourelle 30. Un res- 
sort 38 repousse radialement la buse vers I'exteYieur, 
c'est-a-dire vers une position de saillie maximum, s 
fixee par I'appui d'une butee 40 portee par la tige 
contre la tourelle. Chaque buse 34 est reli6e, par un 
tuyau souple 42, a une eiectrovanne d'ali mentation 
en vide particuliere (non representee) portee par 
Tequerre et raccordee a une source de depression. 10 
Les tuyaux 42 passent avantageusement le long de 
I'axe d'une partie tubulaire de I'equerre 18, portantle 
palier 29, et le long de I'axe de I'arbre 20. A chaque 
buse 34 est assocte un contact de fin de course 44 qui 
se ferme des que le ressort de rappel 38 f lechit et que 1 s 
la butee 40 se souleve. 

Les moteurs eiectriques d'entrainement peuvent 
etre a commande pas-a-pas, permettant de determi- 
ner leurs defacements par rapport a une origine, ou 
etre associ6s a des capteurs de position ou de d6pla- 20 
cement, permettant de communiquer a tout moment, 
a un calculates central 626quipantla machine, la po- 
sition de la tete suivant la direction X, la hauteur de 
la tourelle suivant la direction Z et ('orientation de la 
tete et de la tourelle. 25 

Des moyens de verification optique associes a la 
tourelle et portes par la tete comprennent, dans le 
mode de realisation iilustre, une camera video 46 et 
des moyens d'eclairement 48. La camera vid6o est 
placee de facon a etre alignee avec une buse lors- 30 
qu'une autre buse 34 est dans I'orientation verticale, 
pour laquelle elle peut saisir ou poser un composant. 
Derriere chaque buse est avantageusement place un 
ecran 50 de teinte uniforme, d'encombrement en plan 
superieur a celui du plus grand des composants 52 a 35 
saisir, permettant une vision nette des contours du 
composant 

Dans un mode avantageux de realisation I'image 
fournie par la camera 46 est appliquee a un systeme 
d'analyse, generalement integre au calculates cen- 40 
tral 62 de la machine (Figure 3). L'analyse de I'image 
permet de verifier que la forme du composant visua- 
lise est bien celle du composant qui est effectivement 
a poser, d'apres le programme enregistre en machi- 
ne. II est egalement possible de d6celer tout 6cart de 45 
la position du composant sur la buse par rapport a la 
position qu'il devrait normalement avoir pour permet- 
tre la pose et de corriger en consequence les defa- 
cements de la tete ou d'une table portant le substrat 
qui doit recevoir le composant. Le composant peut 50 
egalement etre visualise sur un ecran 64. 

Les tetes 72a ou 72b et les magasins 78 sont 
avantageusement munis de moyens permettant de 
reperer la presence d'un magasin et de localiser de 
facon precise ce magasin le long de la direction Ion- 55 
gitudinale X. Ces moyens peuvent par exemple 6tre 
ceux d6crits dans la demande de brevet frangais n° 
90 05075. II suff it de relever ici que chaque magasin 



contient des moyens de memorisation contenant des 
donnees d'identification de la nature du chargeur, 
d'identification des composants qu'il contient, et 
eventuellement des donnees concernant d'autres 
parametres de fonctionnement et que le contenu de 
ces moyens de memorisation peut etre transf6r6 au 
calculates central de la machine en r6ponse a une 
interrogation. 

Le magasin ou plusieurs magasins peuvent etre 
portes par un chariot permettant d'amener le char- 
geur contre fa machine, de le retirer et de le remplacer 
par un autre. La figure 5 montre, de facon sch6mati- 
que, trois magasins 78 portes parun m6me chariot de 
transport 80, pr6vus pour que tous les emplacements 
de saisie par la tete 72 se trouvent au meme niveau 
et a la mSme distance d'un axe longitudinal de la ma- 
chine, mSme dans le cas de chargeurs qui different 
par leur encombrement ou par leur d6veloppement le 
long de la direction X. Le chariot 44 peut etre muni de 
roues pour faciliter son approche et son enlevement. 

On verra que la machine n'impose pas de donner 
aux magasins une position bien determin6e dans la 
direction X. II n'est en consequence pas n6cessaire 
de placer les magasins 78 sur leur chariot 80 dans 
une position bien d6termin6e et il n'est pas non plus 
n6cessaire de munir le chariot de moyens d'aligne- 
ment avec la machine dans une position bien deter- 
min6e. 

La machine qui vient d'etre d6crite permet de 
mettre en oeuvre un proc6de comportant les etapes 
decrites ci-apres, dont le s6quencement est pilote par 
le calculates central 32. 

Une carte nue ou partiellement 6quip6e 60 est 
amenee par le convoyeur 74 sur la table 60, alors que 
cette derniere est libre et a ete avanc6e, par rapport 
a la position ou elle est montree en figure 1, de facon 
a se trouver entre les convoyeurs 74 et 76. Chaque 
tete 72a ou 72b est alors actionnee pour saisir plu- 
sieurs composants. La tete 72a par exemple est d6- 
plac6e suivant la direction X pour amener la tourelle 
30 au-dessus de ('emplacement de saisie d'un 
composant a mettre en place. Celle des buses 34 qui 
est dirig6e vers le bas est mise en depression. Le mo- 
teur 23 est actionne pour descendre la tourelle jus- 
qu'a ce que la fermetse du contact fin de course 44 
indique que la buse 34 correspondante est appliquee 
sur un composant. La tourelle est alors remontee. Le 
moteur 32 est actionne pour la faire tourner de 90° 
dans le sens indique par la f leche f 0 , af in d'amener le 
composant saisi en face de la camera 46. La camera 
fournit une image qui est anaiys6e. L'analyse permet 
de verifier qu'un composant est present et que sa po- 
sition et son orientation sont convenable. 

Pendant l'analyse de I'image, la tete est d6placee 
suivant la direction X, puis actionnee pour saisir un 
second composant a ('aide d'une nouvelle buse, et 
ainsi de suite jusqu'a ce que ia tourelle ait saisi quatre 
composants. 
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La tete 72a est ensuite deplac6e, suivant ta direc- 
tion X, tandis que la table 58 est deplacee de facon 
que le composant porte par la buse orientee vers le 
bas se trouve face a son emplacement de pose. 

La tourelle est alors descendue par le moteur 23 s 
jusqu'a ce que le contact 44 se ferme. Le signal est 
transmis au calculateur 62 qui actlonne une electro- 
vanne d'alimentation du tuyau 44 pour relacher le 
composant 

Dans le cas ou la machine comporte deux tetes 10 
72a et 72b, les tetes executent le meme cycle, mais 
avec un decalage : pendant que Tune des tetes pose 
les composants, I'autre saisit des composants. 

Dans le cas frequent ou le substrat doit etre 
pr6encolle, la pose d'un composant est precedee par 15 
le depfit d'une goutte de colle par I'unite 82. Les tetes 
72a et 72b peuvent etre pr6vues pour se solidariser 
de I*unit6 82 de facon a commander les d6placements 
de I'unite ou des unites de pre-encollage. 

On voit que la disposition qui vient d'etre d6crite 20 
permet a Toperateur 84 d'intervenir sans difficult^ 
pour remplacer des magasins ou des chariots et/ou 
intervenir en cas d'incident. 

La disposition materielle des composants de la 
machine peut etre celle schematisee sur la figure 4. 25 
Les magasins 78 (dont les chariots ne sont pas repre- 
sentes) viennent porter contre le bati 70. La tete 72 
est deplacable sur une glissiere longitudinale 56, le 
long d'un trajet qui amene la tourelle 30 successive- 
ment au-dessus des emplacements de prise et au- 30 
dessus de la table 58 deplacable suivant la direction 
Y, les indications necessaires au fonctionnement de 
la machine, notamment la nature des composants a 
implanter et les emplacements sur lesquels ils dot- 
vent etre ins6r6s sur une carte de circuits imprimes 35 
peuvent etre introduites dans le calculateur central 
62 au moyen d'un clavier ou d'un lecteur de support 
de logiciel, non represents. Plusieurs ecrans 64 peu- 
vent etre prevus. Une signalisation d'alarme 86, des- 
tined a alerter un operateur en cas de deTaut de fonc- 40 
tionnement, de nature lumineuse ou sonore, peut etre 
implantee sur un mat af in d'etre visible depuis n'im- 
porte quel point d'un atelier. 



Revendications 

1. Machine de montage automatique de compo- 
sants electronlques sur un substrat, caracterisee 
en ce qu'elle comprend, en combinaison un so 
convoyeur (74) d'approvisionnement en subs- 
trats (60) successifs suivant une direction longi- 
tudinale X vers un emplacement accessible par 
une table (58) munie de moyens permettant de la 
deplacer transversalement suivant une direction 55 
Y, un convoyeur (76) d'evacuation de substrats 
suivant la direction longitudinale X a partir de la 
table (58), au moins une tete (72a,72b) deplaca- 



ble dans le direction longitudinale pour venir se 
placer face a des magasins (78) d'approvisionne- 
ment en composants r6partis dans la direction 
longitudinale X du bati, d'un seul cdte de ce der- 
nier, et munie de moyens d'identification des 
composants et de moyens permettant de prele- 
ver un composant (52) a la fois et de !e poser sur 
le substrat (60), et des moyens (62) de calcul et 
de commande des defacements des 
convoyeurs, de la table et de la tete suivant un 
programme pre-enregistre. 

2. Machine selon la revendication 1 , caracterisee en 
ce qu'elle comporte deux tetes (72a,72b) a fonc- 
tionnement ind6pendant 

3. Machine selon la revendication 1 ou 2, caracteri- 
see en ce qu'elle comporte des moyens (82) de 
pr6-encollage du substrat aux emplacements 
destines a recevoir les composants, ayant une 
unite d'encollage portant un micro-doseur et de- 
placable entre une position d'attente et une posi- 
tion situ6e au-dessus de la table. 

4. Machine selon la revendication 3, caracterisee en 
ce que I'unite d'encollage (82) est accouplable a 
la tete de preievement et de pose. 

5. Machine selon Tune quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que la tete 
comprend : une tourelle (30) deplacable entre au 
moins un emplacement de saisie et un emplace- 
ment de pose, portant plusieurs buses (34) de 
saisie de composant et de pose sur le substrat, 
r6parties angulairement autour d'un axe horizon- 
tal de rotation de la tourelle ; des moyens de ve- 
rification optique (46) ; et des moyens moteurs 
(32) d'entrainement en rotation de la tourelle per- 
mettant d'amener chaque buse (34) a son tour 
dans une orientation de saisie et de pose, alors 
qu'un autre composant est dans une orientation 
de contr6le, lesdits moyens de verification opti- 
que comportant une camera video (46) reli6e a 
des moyens d'analyse de I'image fournie par la 
camera, permettant de detecter I'existence, et 
eventuellement I'amplitude et la direction, d'un 
6cart de chaque composant a son tour par rap- 
port a sa position nominale sur la buse (34) et 
('absence d'anomalie du composant pendant que 
ce composant est dans une orientation de contro- 
le alors qu'un autre composant est en cours de 
saisie ou que la tourelle se deplace vers ('empla- 
cement de pose, chacune des buses (34) 6tant 
entouree d'un ecran (50) de teinte uniforme etde 
dimension en plan superieure a la dimension 
maximale des composants a saisir, place derri6- 
re le composant dans le champ de vision de la ca- 
mera. 
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6. Proc6d6 de montage automatique de compo- 
sants sur des substrats successifs, suivant le- 
quel on amene chaque substrat a son tour sur 
une table de deplacement suivant une direction 
Y, on depose une quantity dos6e de colle a I'em- 
placement ou chaque emplacement destine a re- 
cevoir un composant et on place ce dernier a 
Paide d'une tete de pr6levement, de deplacement 
suivant une direction longitudinale X orthogonale 
a Y, et de depose, de maniere qu'on identif ie cha- 
que magasin au passage de la tete devantlui, on 
preieve le composant approprie dans le magasin 
identify comme le contenant a I'aide de la tete, 
on deplace la tete uniquement suivant ladite di- 
rection orthogonale X jusqu'a I'emplacement en 
X qui doit recevoirle composant, on deplace la ta- 
ble suivant Yjusqu'a ce que I'emplacement soit 
sous la tete et on pose le composant, toutes les 
operations etant commandoes en sequence par 
un programme pr6-enregistr6. 

7. Proc£de selon la revendication 6, mettant en 
oeuvre deux tetes a deplacement colineaire, ca- 
ract6ris6 en ce que chaque tete est actionn6e par 
le programme de facon que chaque tete de pre- 
hension soit autonome vis-a-vis de I'autre tete et 
comprenne ses moyens de deplacement, de re- 
perage de magasin a composants, de prehension 
et d'identif ication des composants et de constat 
de la pose de ceux-ci. 

8. Proc6de selon la revendication 7, caract6ris6 en 
ce que le programme est pr6vu pour que, si un 
composant normalement affecte a la zone de 
prehension d'une premiere tete est situe dans la 
zone de prehension d'une deuxi6me tete, le cycle 
des operations continue, le composant etant re- 
cherche, identif ie etmis en place par la deuxieme 
tete. 

9. Precede selon la revendication 6, 7 ou 8, carac- 
t6ris6 en ce que le programme est pr£vu pour 
que, apr6s recherche et identification des maga- 
sins et determination des coordonnees exactes 
de prehension des composants suivant un plan 
horizontal, ainsi que des coordonnees exactes 
suivant le plan horizontal et de I'altitude du point 
de pose des composants, les diff6rentes coor- 
donnees soient m6morisees. 

10. Procede selon la revendication 9, caract6ris6 en 
ce que les coordonnees sont corrig6es d'un si- 
gnal d'erreur deiivre par les moyens d'identif ica- 
tion du composant en fonction de la position reel- 
le des composants sur la tete de prehension. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum automatischen Anbringen elek- 
tronischer Bauteile auf einem Substrat, dadurch 

5 gekennzeichnet, dafi sie in Kombination umfafct 

eine Transporteinrichtung (74) zum Zuf iihren auf- 
einanderfolgender Substrate (60) in einer Langs- 
richtung X zu einer fur einen Tisch (58) zugangli- 
chen Stelle, welcher seine Transversalverlage- 

10 rung in einer Richtung Y ermoglichende Mittel 
aufweist, eine Transporteinrichtung (76) zum 
Entfernen von Substraten in der Langsrichtung X 
von dem Tisch (58) ab, wenigstens einen Kopf 
(72a, 72b), welcher in der Langsrichtung verla- 

15 gerbar ist, urn zu in der Langsrichtung X des Rah- 

mens an einer einzigen Seite des letzteren ver- 
teilten Bauteilzufuhrspeichern (78) hin plaziert 
zu werden, und Mittel zur Identif ikation der Bau- 
teile sowie Mittel aufweist, welche es ermogli- 

20 chen, ein Bauteil (52) auf einmal zu entnehmen 

und es auf dem Substrat (60) anzuordnen, und 
Mittel (62) zur Berechnung und zur Steuerung der 
Verlagerungen der Transporteinrichtungen, des 
Tisches und des Kopfs gemaft einem voraufge- 

25 zeichneten Programm. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafc sie zwei unabhangig betreibbare 
Kopfe (72a, 72b) umfaBt. 

30 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daR sie eine Klebeeinheit aufwei- 
sende Mittel (82) zur Vor-Anbringung von Kleb- 
stoff auf dem Substrat an den zum Aufnehmen 

35 der Bauteile bestimmten Stellen umfaGt, wobei 
die Klebeeinheit eine Mikrodosiereinrichtung 
aufweist und zwischen einer Warteposition und 
einer Position oberhalb des Tisches verlagerbar 
ist. 

40 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die Klebeeinheit (82) mit dem Ent- 
nahme- und Anordenkopf koppelbar ist. 

45 5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf 
umfaBt: einen zwischen wenigstens einer 
Greifstelle und einer Anordenstelle verlagerba- 
ren Drehkopf (30), welcher mehrere urn eine ho- 

50 rizontale Drehachse des Drehkopfe winkelmaBig 

verteilte Dusen (34) zum Greifen der Bauteile 
und zum Anordnen auf dem Substrat aufweist; 
optische Priifmittel (46); und Motormittel (32) 
zum Antreiben des Drehkopfs zur Drehung, wo- 

55 durch nacheinander jede Duse (34) in eine Lage 
zum Greifen und zum Anordnen bringbar ist, wah- 
rend ein anderes Bauteil in einer Lage zum Uber- 
prufen ist, wobei die optischen Prufmittel eine Vi- 
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deokamera (46) umfassen, welche mit Mitteln zur 
Analyse des von der Kamera gelieferten Bilds 
verbunden ist, wodurch die Existenz und gegebe- 
nenfalls die GroBe und die Richtung einer Abwei- 
chung jedes Bauteils nacheinander im Vergleich 5 
zu seiner Sollstetlung auf der Duse (34) und die 
Abwesenheit von Anomalien des Bauteils erfaB- 
bar ist, wenn dieses Bauteil in einer Lage zum 
Oberprufen ist, wahrend ein anderes Bauteil er- 
griffen wird Oder der Drehkopf sich zur Anorden- 10 
stelle verlagert, wobei jede der Dusen (34) von ei- 
nem gleichmaBig getonten Schirm (50) umgeben 
ist, dessen ebene Abmessung groBer ist als die 
Maximalabmessung der zu greifenden Bauteile 
und der hinter dem Bauteil in dem Sichtfeld der 15 
Kamera angeordnet ist. 

6. Verfahren zum automatischen Anbringen von 
Bauteilen auf aufeinanderfolgenden Substraten, 
gemaB welchem nacheinander jedes Substrat 20 
auf einen in einer Richtung Yverlagerbaren Tisch 
gebracht wird, eine dosierte Menge KJebstoff auf 

die Stelle Oder jede Stelle abgelagert wird, wel- 
che zur Aufnahme eines Bauteils bestimmt ist, 
und letzteres mit Hi Ife eines in einer zur Richtung 25 
Y orthogonalen Langsrichtung X verlagerbaren 
Entnahme- und Ablagekopfs plaziert wird, in der 
Weise, daB jeder Speicher beim Vorbeigang des 
Kopfs vordiesem identif iziert wird, das geeignete 
Bauteil aus dem als dieses enthaltend identifi- 30 
zierten Speicher mit Hilfe des Kopfs entnommen 
wird, der Kopf nur in der Orthogonalrichtung X 
verlagert wird, bis zu der Stelle bezuglich X, wel- 
che das Bauteil aufnehmen muB, der Tisch ent- 
lang Y verlagert wird bis die Stelle unter dem Kopf 35 
ist und das Bauteil angeordnet wird, wobei jeder 
Arbeitsgang in Aufeinanderfolge von einem vor- 
aufgezeichneten Programm gesteuert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei welchem zwei 40 
kolinear verlagerbare Kopfe benutzt werden, da- 
durch gekennzeichnet, dad jeder Kopf von dem 
Programm derart betrieben wird, daB jeder 
Greifkopf gegenuberdem anderen Kopf autonom 

ist und seine Mittel zur Verlagerung, Bauteilspei- 45 
cherortung, zum Greifen und zur Identifikation 
der Bauteile und zur Feststellung des Anordnens 
desselben umfaBt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB das Programm dazu vorgesehen 

ist, daB dann, wenn ein normalerweise fur den 
Greifbereich eines ersten Kopfs bestimmtes 
Bauteil sich in dem Greifbereich eines zweiten 
Kopfs bef indet, der Bearbeitungszyklus fortfahrt, 55 
wobei das Bauteil von dem zweiten Kopf gesucht, 
identif iziert und plaziert wird. 



9. Verfahren nach Anspruch 6, 7 Oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Programm dazu vorge- 
sehen ist, daB nach Suche und Identifikation der 
Speicher und Bestimmung der exakten Koordina- 
ten des Greifens der Bauteile in einer Horizontal- 
ebene sowie der exakten Koordinaten in der Ho- 
rizontalebene und der Hone des Anordenorts der 
Bauteile die unterschiedlichen Koordinaten ge- 
speichert werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Koordinaten durch ein Fehler- 
signal korrigiert werden, welches von den Bau- 
teilidentif ikationsmitteln als Funktion der wirkli- 
chen Stellung der Bauteile auf dem Greifkopf ge- 
liefert wird. 



Claims 

1. A machine for automatically placing electronic 
components on a substrate, characterized in that 
it comprises, in combination a conveyor (74) for 
feeding successive substrates (60) along a long- 
itudinal direction X towards a position accessible 
by a table (58) having means for moving it trans- 
versely along a direction Y, a conveyor (76) for re- 
moving substrates in the longitudinal direction X 
from the table (58), at least one head (72a,72b) 
movable in the longitudinal direction X to position 
in front of component feed magazines (78) dis- 
tributed in the longitudinal direction X of the 
frame, only on one side thereof, having means for 
identifying the components and means for pick- 
ing one component (52) at a time and placing it 
on the substrate (60), and means (62) for comput- 
ing and controlling the movements of the convey- 
ors, of the table and of the head in accordance 
with a prerecorded program. 

2. Machine according to claim 1, characterized in 
that it has two independently actuated heads 
(72a,72b). 

3. Machine according to claim 1 or 2, characterized 
in that it comprises means (82) for precoating a 
substrate with adhesive at locations for receiving 
the components, having a precoating unit carry- 
ing a micro-dispenser and movable between a 
stand-by position and a position situated above 
the table. 

4. Machine according to claim 3, characterized in 
that the precoating unit (82) is arranged to be 
coupled to the pick-up and locating head. 

5. Machine according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the head comprises: 
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a turret (30) movable between at least a pick-up 
position and a placement position, carrying a 
plurality of nozzles (34) for picking up compo- 
nents and locating them on the substrate, angu- 
larly distributed about an horizontal rotation axis 5 
of the turret; optical checking means (46); and 
motor means (32) for rotating the turret and mov- 
ing each nozzle (34) in turn to an angular position 
for pick-up and placement of a component while 
another component is in a checking angular pos- 10 
ition, said optical checking means having a video 
camera (46) connected to means for analysing 
the image delivered by said camera, adapted to 
detect the existence, and possibly the amount 
and direction, of a deviation of each component 15 
in turn with respect to its set position on the noz- 
zle (34) and the absence of an anomaly of the 
component while the component is in a checking 
orientation or the turret moves toward the place- 
ment location, each of the nozzles (34) being sur- 20 
rounded with a screen (50) of uniform colour, hav- 
ing a surface exceeding the maximum size of the 
components to be picked up, located behind the 
component in the field of view of the camera. 

25 

6. A process for automatically placing components 
on successive substrates comprising the steps 
of: bringing each substrate in turn onto a table 
movable in a direction Y, depositing a metered 
amount of adhesive at the or each location for re- 30 
ceiving a component and placing the latter by 
means of a head for pick-up, movement in a long- 
itudinal direction X orthogonal to Y, and place- 
ment, wherein each magazine is identified when 

the head passes in front of it, the appropriate 35 
component is picked up from the magazine iden- 
tified by the head as containing it, only moving 
the head in said orthogonal direction X as far as 
the location along X which is to receive the com- 
ponent, moving the table along Y until the loca- 40 
tion is under the head and laying the component, 
all operations being controlled in sequence by a 
prerecorded program. 

7. A process according to claim 6, using two heads 45 
movable along a common direction, character- 
ized in that each head is so controlled by the pro- 
gram that each pick-up head is autonomous with 
respect to the other head and has its own means 

for movement, detection of a component maga- 50 
zine, pick-up and identification of the compo- 
nents and confirmation of the placement of the 
latter. 

8. A process according to claim 7, characterized in 55 
that the program is arranged for the sequence of 
operations to proceed if a component which is 
normally assigned to the pick-up zone of a first 



head is located in the pick-up zone of the second 
head, the component being then searched, iden- 
tified and placed by the second head. 

9. A process according to claim 6, 7 or 8, character- 
ized in that the program is arranged for storing the 
different coordinates after search and identifica- 
tion of the magazines and determination of the 
accurate coordinates where the components are 
picked up in a horizontal plane, as well as the ac- 
curate coordinates in the horizontal plane and the 
altitude of the placement points of the compo- 
nents. 

10. A process according to claim 9, characterized in 
that the coordinates are adjusted responsive to 
an error signal delivered by the component iden- 
tification means responsive to the actual position 
of the components on the pick-up head. 
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